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Uppfinningen avser ett dekorativt hardplastlaminat med extremt 
forhojd slitstyrka innefattande ett underlagsskikt och minst tva 
mot detta fast forbundna hardplastimpregnerade pappersark. Dessa 
ark ar forsedda med samraa monster. Pappersmaterialet i dessa 
monsterark ar transparent. Monsterarken ar placerade sa over 
varandra att monsterdelarna i arken atminstone huvudsakligen, men 
fortradesvis fullstandigt sammanfaller med varandra, varvid 
monstret vid forslitning av ett monsterskikt kommer att upprepas 
i nasta monsterskikt. 
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Foreliggande uppfinning avser ett hardplastlaminat med extremt 
forhojd slitstyrka. 

Dekorativa hardplastlaminat ar valkanda och anvands bl.a. sora 
bekladnadsmaterial pa vaggar, skapluckor och bankar, pa bord och 
andra mobler samt som golvmaterial . 

Sadana laminat ar ofta uppbyggda av tva till sju stycken 
kraf tpappersark impregnerade med f enol-f ormaldehydharts , ett 
enfargat eller dekorerat monsterark som ar impregnerat med 
melamin-f ormaldehydharts samt ett fint s.k. overlayark av 
a-cellulosa impregnerat med melamin-f ormaldehydharts . 

Overlayarket ar till for att skydda monsterarket mot notning. I 
vissa fall slopas overlayarket. 

Det finns aven laminat bestaende av en barare av spanskiva eller 
traf iberplatta forsedd med ett sadant dekorark och eventuellt ett 
overlayark. Dessa ark kan lamineras mot bararen under varme och 
tryck. Om man bara anvander ett monsterark och inget overlayark, 
sk kan monsterarket i stallet limmas mot bararen. 

Laminaten har manga goda egenskaper. Det har emellertid visat sig 
att det finns ett stort behov av att forbattra notningsbestandig- 
heten hos de laminat som utsatts for extremt slitage. Detta 
galler framst laminat till golv, men i viss man ocksa laminat 
till bankskivor och bord. 

Man har tidigare forsokt forbattra notningsbestandigheten hos 
de ssa laminat genom att tillsatta sma., harda partiklar av 
exempelvis aluitan^umoxid redan vid tillverkningen av 
overlaypapperet av a-cellulosa. 

Partiklarna har darvid strotts over ett skikt av vata 
a-cellulosaf ibrer pa viran till en pappersmaskin. Partiklarna 
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fordelar sig da mer eller mindre oregelbundet inom hela 
fiberskiktet. En del av partiklarna passerar till och med genom 
viran. I det erhallna overlaypapperet kommer saledes de harda 
partiklarna att fordela sig pa ett okontrollerat satt. Det ar 
omojligt att med denna kanda metod fa en jamn fordelning av de 
harda partiklarna pi papperets yta, dar de ger den storsta 
effekten mot notning. 



De erhallna laminaten innehallande sadant overlayark far med 
andra ord en ojamn kvalitet nar det galler notningsbestandig- 



heten. 



I var svenska patentansokan 8800550-9 beskrivs ett dekorativt 
hardplastlaminat med slitstarkt ytskikt. Det laminatet 
innefattar minst ett i laminatet ytligt eller relativt ytligt 
belaget pappersark, vilket fore lamineringssteget impregnerats 
med hardplast, f oretradesvis melaminharts , belagts med sma, 
harda partiklar jamnt fordelade over den hartsbelagda ytan, 
varpa hartset torkats. 

Det partikelbelagda pappersarket utgors darvid av monster- 
papperet eller av det s.k. overlaypapperet, vilket oftast ar 
tillverkat av a-cellulosa. I vissa fall kan man anvanda bade 
overlaypapper och monsterpapper som ar partikelbelagda pi det 
sattet. 

Vid den uppfinningen anvands pa sedvanligt satt endast ett 
monsterark i laminatet. 

Det beskrivna laminatet fir en betydligt hogre slitstyrka an de 
tidigare kanda dekorativa laminaten. Ofta finns det dock ett 
behov av att kunna tillverka annu slitstarkare laminat bl.a. 
till golv i offentliga lokaler, hissar etc. 

Det har tidigare inte ansetts vara mojligt att tillf redsstalla 
detta behov. Genom ett revolutionerande nytankande har man dock 
nu enligt foreliggande uppfinning kunnat framstalla ett 
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dekorativt hardplastlaminat med extremt fdrhojd slitstyrka, 
innefattande ett underlagsskikt och minst tva mot detta fast 
forbundna hardplastimpregnerade monstrade pappersark, varvid 
pappersmaterialet i dessa monsterark Mr transparent. 

Laminatet kannetecknas av att mdnsterarken ar fdrsedda med samma 
monster, och att arken ar placerade sa over varandra att 
monsterdelarna i arken atminstone huvudsakligen, men 
foretradesvis fullstandigt sammanfaller med varandra, varvid 
monstret vid forslitning av ett monsterskikt kommer att upprepas 
i nasta monsterskikt. 

Anvandningen av tva eller flera monsterark i ett dekorativt 
hardplastlaminat enligt uppfinningen ar helt genial. Forut har 
man alltid anvant bara ett monsterark. Man har pa olika satt 
enligt ovan forsdkt skydda mdnstret pa det arket fran avnotning, 
men nar monstret val notts ned har laminatet fatt bytas ut. 

For att uppfinningen ska fungera fordras att man anvander ett i 
detta sammanhang nytt papper i mdnsterarken. Papperet maste 
saledes vara transparent. Foretradesvis ar det tillverkat av 
a-cellulosa. 

Nar monstret pa det fdrsta transparenta monsterpapperet i 
laminatet ar utslitet sa komme? monstret i nasta monsterpapper 
att synas igenom det transparenta fdrsta monsterpapperet o.s.v. 
Pa sa satt kommer avndtningen att fortga genora laminatet utan 
att man marker att monstret slits ned. 

De vid tillverkning av hardplastlaminat hittills anvanda 
konventionella mdnsterpapperen kan inte utnyttjas enligt 
uppfinningen. De ar namligen inte transparenta utan tillverkade 
av en enklare papperstyp innehallande fyllmedel etc. 

Detta vanliga icke transparenta papper skulle saledes ddlja 
monstret pa ett underliggande monsterark och darmed forstora 
kontinuiteten i monstret genom de olika mdnsterarken. 
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For att fa den basta estetiska effekten bor monstren i de olika 
monsterarken placeras sa att monsterdetal jerna pa de olika 
monsterarken sammanf aller fullstandigt med varandra. 

Vid anvandning av tva eller flera monsterark enligt uppfinningen 
kan man ocksa arrangera monstret sa att man far en djupeffekt, 
ett tredimensionellt utseende. 

I vissa fall kan man fa. en godtagbar kvalitet pi monstret i 
laminatet aven om monstren i de olika monsterarken inte 
sammanfaller exakt utan ar nagot forskjutna i forhallande till 
varandra. 

Monsterarken kan aven vara enfargade. Darvid bortf aller givetvis 
behovet att placera monsterarken med sammanf allande monster. Den 
mycket forhojda slitstyrkan uppnar man naturligtvis aven vid 
anvandning av enfargade monsterark. 

Det transparenta papperet som anvands for monsterarken ar 

f oretradesvis kalandrerat eller pa annat satt forberett for att 

mojliggora tryckning av monstret. 

Laminatet kan aven innehalla naturella, hardplastimpregnerade , 
transparenta pappersark. Dessa kan vara placerade mellan 
\ monsterarken. Ofta finns det ocksa minst ett omonstrat 

transparent pappersark som s.k. overlay overst i laminatet. 

De monstrade respektive omonstrade, transparenta a-cellulosa- 
papperet kan behandlas for att ge laminatet extra slitstyrka. 
Darvid kan papperet impregneras med en hardplast, f oretradesvis 
melamin-f ormaldehydharts , belaggas med sm4, harda partiklar 
jamnt fordelade over den hartsbelagda ytan, varpi hartset 
torkas. 



\ De harda partiklarna kan utgoras av manga olika material. 
<; Speciellt lampligt ar det att anvanda kiseldioxid, aluminiuraoxid 
( och/eller kiselkarbid. Blandning av tva eller flera material ar 
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saledes mojlig. 

Partiklarnas storlek ar viktig for slutresultatet . Om partiklarna 
ar for stora, sa blir laminatytan strav och obehaglig. For sraa 
partiklar kan k andra sidan ge for dalig notningsbestandighet . 
Partiklarna har lampligen en medelpartikelstorlek av ca 1 - 80 um, 
foretradesvis ca 5 - 60 ym. 

Aven andra metoder att oka slitstyrkan hos pappersarken kan 
anvandas inom uppf inningens ram. 

Underlagsskiktet kan utgoras av en spanskiva eller en trafiber- 
platta, varvid de transparenta monsterskikten och eventuella 
omonstrade transparenta pappersark forbinds med underlagsskiktet ! 
med hjalp av varme och tryck eller genom limning. Underlagsskiktet 
kan ocksa utgoras av ett eller f lera hardplastimpregnerade 
pappersark, vilka forbinds med varandra och de ovriga pappers- 
arken genom hardning under varme och tryck. Vanligen anvands 
fenol-formaldehydharts for impregnering av pappersarken i 
underlagsskiktet . 

Det ar sjalvklart att uppfinningen inte ar begransad till 
laminat uppbyggda av pappersark innehallande melamin-f ormalde- 
hydharts och fenol-formaldehydharts. Xven andra hardplaster, 
sasom polyesterharts ar tankbara. 

Det allra understa monsterarket i laminatet kan besta av ett 
konventionellt icke transparent papper, vilket kan vara enfargat 
eller monstrat. 

Uppfinningen forklaras narmare i anslutning till nedanstaende 
utforingsexempel. Exempel 1 visar f ramstallning av ett konven- 
tionellt dekorativt hardplastlaminat utan speciella notnings- 
forhindrande tillsatser. Enligt exempel 2 anvands ett speciellt 
kant overlaypapper, dar smh, harda partiklar satts till pappers- 
fibrerna redan under papperstillverkningen. Exempel 3 illustrerar 
ett forfarande enligt en utf oringsf orm av uppfinningen enligt 
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den svenska patentansokningen 8800550-9. 

Exempel 4 och 5 visar en variation av forfarandet enligt exempel 
1, dar ett storre antal s.k. overlayark av a-cellulosa anvands . 
Exemplen 1-5 avser saledes jamf orelsef orsok utanfor uppf inningens 
ram. Exemplen 6-9 illustrerar olika utf oringsf ormer av laminatet 
enligt uppf inningen. 

Exempe 1 1 

En rulle transparent s.k. overlaypapper av a-cellulosa med en 
2 

ytvikt av 40 g/m impregnerades med melaminf ormaldehydharts- 
losning till en hartshalt av 70 viktprocent raknat pa torrt 
impregnerat papper. Den impregnerade pappersbanan matades sedan 
kontinuerligt in i en varmeugn, dar losningsmedlet avdrevs 
samtidigt som hartset partiellt hardade till s.k. B-stadium. Den 
erhallna produkten kallas normalt prepreg. 

Pappersbanan klipptes till ark av lamplig langd. Arken staplades 
sedan automatiskt ovanpa varandra. 

En rulle konventionellt icke transparent s.k. monsterpapper med 
dekortryck och en ytvikt av 80 g/m 2 behandlades pa samma satt 
som overlaypapperet. Hartshalten var 48 viktprocent raknat pa 
torrt impregnerat papper. 

En rulle kraftpapper med en ytvikt av 170 g/m behandlades ocksa 
pa samma satt, med undantag av att hartset utgjordes av 
f enol-formaldehydharts i stallet for melamin-f ormaldehydharts . 
Hartshalten uppgick till 30 viktprocent raknat pa torrt 
impregnerat papper. 

Mellan tva pressplitar placerades tre stycken av de ovanstaende 
f enolhartsimpregnerade prepregarken (s.k. stompapper), ett 
monsterpapper och ett overlaypapper. Dessa papper pressades i en 
konventionell f leretagepress vid ett tryck av 90 kp/cm och en 
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temperatur av 145°C under 45 minuter till ett homogent dekorativt 
laminat . 

Avnotningsresistensen pi det erhallna laminatet testades enligt 
ISO-normen 4568/2-83 med hjalp av en apparat kallad Taber Abraser 
modell 503. Enligt den normen mats genomnotningen av monster- 
skiktet pa det fardiga laminatet i tvi steg. I steg 1 mats den 
s.k. IP-punkten (initial-point), dar begynnande avnotning sker. 

I steg 2 mats den s.k. EP-punkten (end-point), dar 95% av 
monstret ar genomnott. 

Vidare foreskriver ovanstaende ISO-norm, att det antal varv som 
uppnas med testmaskinen i steg 1 och steg 2 adderas, varpa den 
erhallna summan divideras med 2. Darmed fir man fram 50 
procentspunkten for avnotning, vilken normalt rapporteras i 
normer och sartryck. 

I detta och foljande exempel anvands emellertid enbart 
IP-punkten. 

Vid testning av ovanstaende laminat erriolls ett varde pi 200 
varv for IP-punkten, vilket ar normalt for ett dekorativt 
laminat utan fbrstarkning av slitskiktet. 

Exempe 1 2 

I en pappersf abrik tillverkades ett a-cellulosa-overlaypapper med 

2 

en ytvikt av 40 g/m genom att uppslammade a-cellulosaf ibrer 
utmatades frin en utloppslida till viran pi en pappersmaskin. Pi 
ovansidan av det vita fiber skiktet pifordes aluminiumoxidpartiklar 
i en mangd av 3 g/m och med en medelpartikelstorlek av ca 50 um. 

Vid den fortsatta tillverkningen av overlaypapperet fordelade sig 
de hirda partiklarna mer eller mindre oregelbundet inom hela 
papperet. En del partiklar hamnade nara ytan, en del nara mitten 
och en del i underdelen av papperet. Vissa partiklar passerade 
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till och med helt igenom fiberskiktet och ut genom viran. De var 
saledes inte kvar i det fardiga papperet. 

Det framstallda overlaypapperet impregnerades med samma mangd 
melamin-f ormaldehydharts och behandlades darefter aven i ovrigt 
pa saninia satt som enligt exempel 1 . 

Ett laminat framstalldes med samma antal ark och uppbyggnad som 
beskrivits i exempel 1. Pressningen skedde darvid ocksa under 
samma betingelser. 

Det erhallna laminatets avnotningsbestandighet testades pa samma 
satt som enligt exempel 1. Ett IP-varde av 600 varv erholls. 

Exempe 1 3 

Forfarandet enligt exempel 1 upprepades med den skillnaden att 

omedelbart efter impregneringen av det transparenta 

a-cellulosapapperet , men fore torkningen, pafordes papperets 

2 

ovansida aluminiumoxidpartiklar i en mangd av 3 g/m och med en 
medelpartikelstorlek av ca 50 um. 

De harda aluminiumoxidpartiklarna applicerades saledes i det annu 
ej torkade melamin-f ormaldehydhartset. 

Vid den ef terf oljande torkningen inneslots kornen i hartsskiktet 
och koncentrerades foljaktligen till ytan av den framstallda 
prepregen. Det framstallda laminatets avnotningsresistens 
testades pa samma satt som enligt exempel 1. Ett IP-varde av 2000 
varv uppmattes darvid. 

Exempel 4 

Forfarandet enligt exempel 1 upprepades med den skillnaden att i 
stallet for att anvanda enbart ett a-cellulosaark anvandes 2 st 
ark, 3 st o.s.v. anda upp till 10 st ark. 
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De erhallna laminatens avnotningsresistens testacies pa samma 
satt som i exempel 1. 

Foljande varden erholls: 



For ett ark av a-cellulosa IP = 200 varv 

For tva ark av a-cellulosa IP = 450 varv 

For tre ark av a-cellulosa IP = 900 varv 

For sex ark av a-cellulosa IP = 1300 varv 



For tio ark av a-cellulosa IP = 5200 varv 

Avnotningsresistensen okar saledes med okat antal 
a-cellulosaark. 

De pressade dekorativa laminatens monster var emellertid inte 
langre tilltalande. Ju fler a-cellulosaark som lagts pa varandra 
ju disigare och otydligare framtradde det underliggande 
monsterarket . 

De framstallda dekorativa laminaten uppfyllde darfor inte kravet 
pa monsterkvalitet . Dessutom blev inte avnotningsbestandigheten 
tillrackligt hog for att tillata anvandning av laminatet i 
extremt notningskanslig miljo. 

Exempel 5 

Forfarandet enligt exempel 4 upprepades med den skillnaden att i 
stallet for att anvanda a-cellulosaark enligt exempel 1 sa 
anvandes a-cellulosaark enligt exempel 3 . 

Dekorativa laminat framstalldes enligt exempel 1, men med ett 
ark av a-cellulosa med harda partiklar enligt exempel 3, tva 
ark, 3 ark o.s.v. anda upp till 10 ark. 
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De erhallna laminatens avnotningsresistens testacies pa samma 
satt som i exempel 1. 

Foljande varden erholls: 

For ett ark av a-cellulosa med harda korn IP = 2.000 varv 

For tva ark av a-cellulosa med harda korn IP = 6.000 varv 

For tre ark av a-cellulosa med harda korn IP = 9.000 varv 

For sex ark av a-cellulosa med harda korn IP = 20.000 varv 

For tio ark av a-cellulosa med harda korn IP = 40.000 varv 

Avnotningsbestandigheten 6kar saledes drastiskt genom att 
antalet a-cellulosaark med harda korn okas. 

Ju fler a-cellulosaark som lagts pa varandra ju disigare och 
otydligare framtradde dock det underliggande monsterarket . 



De framstallda dekorativa laminaten uppfyllde mycket harda krav 
for avnotningsresistens, men de uppfyllde inte kravet pa 
monsterkvalitet pi grund av disigheten. 



Exempel 6 



En rulle transparent papper av a-cellulosa kalandrerat till ett 
Bekktal av ca 100 sekunder och med en ytvikt av 40 g/m 2 forsags 
med monstertryck med hjalp av den s.k. Rotary Screen metoden. 

En annan sadan pappersrulle forsAgs med monstertryck med hjalp 
av djuptrycksf orf arande. 

De bada monstertryckta pappersrullarna impregnerades med en 
melamin-formaldehydhartslosning till en hartshalt av 45 
viktprocent raknat pa torrt irnpregnerat papper. 
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De bada impregnerade pappersrullarna matades sedan kontinuerligt 
in i en varmeugn, dar losningsmedlet avdrevs samtidigt som 
hartset partiellt hardade till s.k. B-stadium. Den erhallna 
produkten kallas normalt prepreg. 

Pappersbanorna klipptes till ark av lamplig langd. Arken 
staplades sedan automatiskt ovanpa varandra. 

De erhallna monsterarken som tryckts med Rotary Screen metoden 
kombinerades darefter med de i exempel 3 framtagna naturella 
transparenta a-cellulosaarken innehallande harda korn. 

Arken lades pi varandra sa att vartannat ark utgjordes av ett 
naturellt a-cellulosaark innehallande harda korn och vartannat 
ark var monsterark. 

Monsterarken placerades sa att motsvarande monsterdelar i de 
olika arken hamnade rakt ovanfor varandra. Samma monster 
upprepades saledes exakt rakt igenom alia monsterarken. 

Foljande kombinationer pressades pa samma satt som enligt 
exempel 1 tillsammans med tre stycken f enol-f ormaldehydharts- 
impregnerade stompapper langst ned: 

a) 3 naturella a-cellulosaark med harda korn och 3 monsterark 
varvades ovanpa varandra, vartannat av var sort och med ett 
naturellt a-cellulosaark innehallande harda korn overst. 

b) pa samma satt som a) , men med 5 naturella a-cellulosaark med 
harda korn och 5 monsterark varvade, vartannat av var sort och 
med ett naturellt a-cellulosaark innehallande harda korn overst. 

c) pa samma satt som a) , men med 10 naturella a-cellulosaark med 
harda korn och 10 monsterark varvade , vartannat av var sort och 
med ett naturellt a-cellulosaark innehallande harda korn overst. 

De erhallna dekorativa laminatens avnotningsresistens testades 
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pi sarama satt som i exempel 1. 



Foljande varden erholls: 



a) 3 + 3 

b) 5 + 5 

c) 10 + 10 



IP = 8.000 varv 



IP = 20.000 varv 



IP = 40.000 varv 



Vid alia alternativen erholls betydligt hogre avnotnings- 
resistens an hos tidigare kanda dekorativa hardplastlaminat . 
Alternativen b) och c) gav emellertid fullstandigt enastaende 
avnotningsresistens . 

Designmassigt erholls ett monster som var fullt godkant. Det 
hade en djupeffekt som var helt ny hos denna typ av produkt. 

Laminatet ar mycket lampligt till golv, dar slitaget ar extremt 
stort. Genom ovannamnda monsteranpassade varvning av 
monsterarken kommer ursprungsmbnstret att bibehallas under 
golvets hela livstid trots att avnotning sker i dess yta. 

Exempel 7 

Forfarandet enligt exempel 6 upprepades med den skillnaden att 
man anvande de monsterark som tryckts med djuptryck. Samma 



varden erholls avseende avnotningsresistens som enligt exempel 
6. Monstren blev lika fina som hos laminaten framstallda enligt 



exempel 6 . 
Exempel 8 

En rulle kalandrerat transparent papper av a-cellulosa med en 
ytrahet enligt Bekk av ca 100 sek forsags med monstertryck med 
hjalp av den s.k. Rotary Screen metoden. 

En annan likadan pappersrulle monstertrycktes med djuptrycks- 
metoden. 



# 
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De bada monstertryckta pappersrullarna impregnerades med en 
melamin-f ormaldehydhartslosning till en hartshalt av 45 
viktprocent raknat pa torrt impregnerat papper. Omedelbart efter 
impregneringen, men fore torkningen av melamin-f ormaldehyd- 
hartset anbringades harda aluminiumoxidpartiklar med en 
medelpartikelstorlek av 45 pi pa papperets ovansida i en mangd 
av 3 g/m 2 . 

De bada impregnerade pappersrullarna matades sedan kontinuerligt 
in i en varmeugn, dar losningsmedlet avdrevs samtidigt som 
hartset partiellt hardade till s.k. B-stadium. Den erhallna 
produkten kallas normalt prepreg. 

Pappersbanorna klipptes till ark av lamplig langd. Arken 
staplades sedan automatiskt ovanpi varandra. 

De erhallna monsterarken som tryckts med Rotary Screen metoden 
kombinerades darefter med ett naturellt, transparent 
a-cellulosaark innehillande harda partiklar framstallt enligt 
exempel 3 . 

Monsterarken och det transparenta a-cellulosaarket innehallande 
harda partiklar pressades pi sarnma satt som enligt exempel 1 
tillsammans med tre stycken f enol-f ormaldehydhartsimpregnerade 
stompapper langd ned. Foljande kombinationer pressades: 

a) overst ett naturellt, transparent a-cellulosaark innehallande 
harda partiklar samt darunder 3 stycken monsterark innehallande 
harda partiklar. Monsterarken placerades sa att motsvarande 
monsterdelar i de olika arken hamnade rakt ovanfor varandra. 

b) pi samma satt som a) , men med 5 monsterark. 

c) pi samma satt som a) , men med 10 monsterark. 

De erhillna dekorativa laminatens avnotningsresistens testades 
pi samma satt som i exempel 1. Foljande varden erholls: 
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a) 1 + 3 



IP 



7.500 varv 



b) 1 + 5 



IP 



18.000 varv 



c) 1+10 



IP 



39.000 varv. 



Avnotningsresistensen blev i stort sett oforandrad jamfort med 
resultatet av motsvarande forsok enligt exerapel 6, trots att 
alia utom ett naturellt a-cellulosaark med harda partiklar 
slopats. dvriga resultat var ocksa oforandrade i jamf orelse med 
exempe 1 6 . 

Genom att sk manga naturella cellulosaark slopats sjonk halten 
melaminharts i laminatens ytskikt till mer an half ten jamfort 
med forfarandet enligt exempel 6. Detta medfor att laminaten 
inte blir sa sproda samt att tendensen hos laminaten att bli 
oplana (kupade) minskar.' 

Exempel 9 

Forfarandet enligt exempel 6 upprepades med den skillnaden att 
man anvande de monster ark som tryckts med djuptryck. Samma 
resultat som i exempel 8 erholls i alia avseenden. 

Uppfinningen ar inte begransad till de visade utf oringsf ormerna, 
da dessa kan modifieras pa olika satt inom uppf inningens ram. 
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PATENTKRAV 

1. Dekorativt hardplastlaminat med extremt forhojd slitstyrka 
innef attande ett under lagsskikt och minst tva mot detta fast 
forbundna hardplastimpregnerade monstrade pappersark, varvid 
pappersmaterialet i dessa monsterark ar transparent, 
kannetecknat darav, att monsterarken ar forsedda raed 
samma monster och att arken ar placerade sa. over varandra att 
monsterdelarna i arken atminstone huvudsakligen, men 

f oretradesvis f ullstandigt sammanfaller med varandra, varvid 
monstret vid forslitning av ett monsterskikt kommer att upprepas 
i nasta monsterskikt. 

2. Laminat enligt patentkrav 1, kannetecknat darav. 
att pappersmaterialet i monsterarken bestir av a-cellulosa. 

3. Laminat enligt patentkrav 2, kannetecknat darav, 
att pappersarken ar kalandrerade eller pa. annat satt forberedda 
for att mojliggora tryckning. 

4. Laminat enligt nagot av patentkraven 1-3, kanne- 
tecknat darav, att det aven innehaller omons trade, 
naturella hardplastimpregnerade, transparenta pappersark. 

5. Laminat enligt patentkrav 4, kannetecknat darav, 
att de omonstrade, transparenta pappersarken ar placerade mellan 
de monstrade transparenta pappersarken. 

6. Laminat enligt nagot av patentkraven 1-5, k a n n e - 
t e c k n a t darav, att minst ett omonstrat transparent 
pappersark ar placerat overst i laminatet. 

7. Laminat enligt nagot av patentkraven 1-6, kanne- 
tecknat darav, att minst ett av de monstrade eller 
omonstrade transparenta pappersarken fore f orbindningssteget 
impregnerats med hardplast, belagts med sma harda partiklar 
janmt fordelade over den hartsbelagda ytan, varpa hartset 
torkats. 
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8. Laminat enligt patentkrav 7, kannetecknat darav, 
att de harda partiklarna bestar av kiseldioxid, aluminiumoxid 
och/eller kiselkarbid. 

9. Laminat enligt nagot av patentkraven 7 eller 8, kanne- 
tecknat darav, att de harda partiklarna har en 
medelpartikelstorlek av ca 1-80 um, f oretradesvis ca 5-60 um. 

10. Laminat enligt nagot av patentkraven 1-9, kanne- 
tecknat darav, att under lagsskiktet utgores av en 
spanskiva eller en traf iberplatta. 

11. Laminat enigt nagot av patentkraven 1-9, kanne- 
tecknat darav, att underlagsskiktet utgores av ett eller 
flera hardplastimpregnerade pappersark, vilka forenats genom 
hardning under varme och tryck med varandra och med de 
transparenta pappersarken . 



